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@ Sonnenblende, Insbasondare fur Fahrzeuge sowlo Verfahren zu ihrer Herstellung. 

@ Elne Sonnenblende, Insbesondere fur Fahrzeuge, weist 
eine im Sonnenblendenkorper (13) eingebettete VerstSr- 
kungseinlage auf, die aus einem zu einem etwa rechteckigen 
Rahmen (1) gebogenen Metalldraht und zumindest einer 
Rahmenaussteifung besleht, 

Bei dieser Sonnenblende ist die Rahmenaussteifung ein 
einstuekig ausgebildetes Kunststoff-SpritzguB-Formetil (2), 
welches eine mit den Enden an den kurzen Schenkeln des 
Rahmens (1) angeordnete LSngsstrebe (31 und mehrere mit 
den Enden an den langen Schenkeln des Rahmens (1) 
angeordnete Querstreben (4) umfaBt. 
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GEBR. HAPPICH GHBH, D 56OO WUPPERTAL 
BundesrepubTik Deutschland 



Sonnenblende. Insbesondere fCr Fahrzeuge sowie Verfahren 
zu ihrer Herstellung 

Die Erflndung bezleht slch auf eine Sonnenblende, Insbeson- 
dere fOr Fahrzeuge, deren SonnenblendenkSrper eIne darin 
eingebettete VerstSrkungseinlage aufweist, die^^us einem 
zu eInem etwa rechteckigen Rahmen gebogenen Hetalldraht 
5 und zumindest einer Rahmenausstel f ung besteht. Die Erfln-* 
dung bezieht sich welterhin auf ein Verfahren zum 
Herstellen der Sonnenblende. 

Die OE-PS 9^3 U3 bezleht sich auf eine Sonnenblende, in 
10 derem aus weichein, nachgiebigen Material gebildeten Sonnen- 
blendenk5rper eine Vers tS rkungsei n 1 age eingelagert ist, die 
aus einem zu einem etwa rechteckigen Rahmen gebogenen Draht 
besteht. Es ist schon erstaunlich, daB die zumindest in 
Europe mei s tverbrei tetsten Sonnenblenden auch heute noch 
15 nach der Lehre dieser Druckschrift hergestellt werderi, ob- 
gleich VerstSrkungseinlagen fOr Sonnenb lendenkSrper aus 
Vollkunststoff existieren (vgl. z. B. DE-PS 26 33 oo2) , die 
aber im Vergleich zu aus Drahtrahmen bestehenden im wesent- 
iich geringeren MaSe eingesetzt werden. 

20 
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Obglelch slch Sonnenb Unden der In der DE-PS SkS 1^3 
beschrtebenen Art dem Grunde nach hervorragend bewShrt 
haben, sind sle infolge der gestlegenen Qual I tStsanforde- 
rungen verbesserungsbedOrf tig und es 1st deshalb Zweck der 
5 vorliegenden Erflndung, eine Sonnenblende zu schaffeiit die 
den heutigen dual i tStsanforderungen gerecht wird. 

Die duali tStsanforderungen bei der bekannten Sonnenblende 
werden im wesentlichen deshatb nur unzureichend erfQIlt, 
10 well es den Sonnenb 1endenl(5rpern an Stelfigkeit felilt und 
well slch die SonnenblendenkSrper bel hohen Temperaturen 

veFforlinsTr~fe5"nnen^ 

Die SonnenblendenkSrper na'ch der DE-PS 3kS 143 bestelien aus 
15 einem etwa rechteckigen Drahtraiimen mlt einen an einem Eck- 
bereich derselben angeordneten LagergeiiSuse fDr eine Sonnen- 
blendenachse. Der Drahtraiimen mit LagergehSuse sitzt zwischen 
zwel Schaumstoffbahn-Zuschnitten, die Ihrerseits auBenseitig 
Jewells tnit einer Folle abgedeckt sind. Die Pollen sInd 
20 randseitlg umlaufend initelnander verschwelBt und bilden den 

das SuBere Erschel nungsbi Id des SonnenblendenkSrpers bestim- ! 
menden Mantel. Bel diesem grundsatzl I chen Sonnenblenden- 
kSrperaufbau wird also die Stelfigkeit des Sonnenbl enden- 
kSrpers aussch 1 leBI i ch durch den in dessem Randbereich um- 
25 laufend ei ngelagerten Drahtrahmen bewirkt, was als nicht 
ausreichend enipfuhden wird. 

Der erwShnte NachteH der Verformung der Sonnenb] endenkorper 
bel hohen Temperaturen ist auf den geschi Iderten Aufbau der 

30 bekannten Sonnenblende zurQckzuf Qhren und weiterhin darauf, 
daB die Hullfolle, die, abgesehen von der dekorativen Auf- 
gabe, auch die Gesamtheit der Elemente des Sonnenblenden- 
kSrpers zusammenhal ten soil, oberhalb bestimmter Tempera- 
turen dieser Aufgabe nicht mehr gewachsen Ist. Die im a11- 

35 gemeinen aus PVC bestehende Itailfolle verformt sich nimlich 

bei Temperaturen oberhalb von etwa 86 bis 9o o C und ist i 
bei diesen Temperaturen, die Im Sonmerhalbjahr oftmals in 
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Fahrzeugen auftreten kSnnen, nJcht mehr geelgnet, den 
erforderl Ichen Zusammenhal t der SonnenblendenkSrper- 
elemente zu gewShrlelsten. 

In Immer stSrkerem MaBe warden zudem die SonnenblendenkSrper 
mit Splegeln ausgerOstet, die In einem an der HOnfolIe 
befestlgten Rahmen sitzen. Der Spiegel mlt Spiegel rahmen 
hingt mlt selnem Gewlcht an der HOllfoUe und verstSrkt 
noch deren Verformung bel erhShten Temperatu ren . Da die 
HQIlfolle Ihre Aufgabe als die Elemente zusammenhal tende 
UmhOllung nicht mehr erfullen kann, kSnnen die Schaumstoff- 
z u s clin I t t^"l^l"Cfrt yerriJ ts chen^wod u r ch— da nn— d e^^ 
blendenkSrper eine blelbende Verformung erleldet. 

Es 5lnd zwar SonnenblendenkSrper bekannt, bel denen der 
Drahtrahmen mlt einem relativ formbestSndlgen Kunststoff- 
schaum umschSumt 1st, welcher den nur noch mlt einer HQIV- 
foUe zu ummantelnden, In slch festen SonnenblendenkSrper 
blldet. Derartlge SonnenblendenkSrper sind aber verglelchs- 
welse teuer und kommen auf Grund des Prelses nur fDr Ober- 
klassen-Fahrzeuge In Betracht. 

7 

Es 1st hiernach Aufgabe der Erffndung, den Sonnenblenden- 
kSrper eIner Scnnenblende der eingangs nSher erwShnten Art 
In bezug auf Stelflgkelt und FormbestSndlgkel t zu verbessern. 

Dtese Aufgabe wird erf IndungsgeraSB durch die Ira kennzelch- 
nenden Tell des Anspruchs 1 angegebenen Gestal tungsmerk- 
male gelBst. 

Durch die erf 1 ndungsgemaBen MaBnahroen wIrd die Stelflgkelt 
und die Formbes tind I gkel t des Sonnenbl endenkBrpers faetracht- 
llch verbessert, und zwar well die Schaurastof f zuschnl tte 
nunmehr Innerhalb des Drahtrahraens elne zusStzlIche Auflage- 
fiache vorflnden, auf der sle auch ralttels elnes Klebers 
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aufgeklebt sein kSnnen. Damit 1st die HOIIfoIle in bezug 
auf den Zusammenha 1 t der Einzelelemente des Sonnenbl enden- 
kSrpers wesentlich entlastet .und braucht Im wesentlichen 
nur noch Ihrer dekorativ wtrkenden Aufgabe gerecht zu werden. 
5 Durch die HaBnahme, eine LSngsstrebe und mehrere Querstreben 
vorzusehen, wfrd eIne besonders gute, ein DurchhSngen der 
Schaumstof fzuschnitte ausschi icBende Auf lagef ISche fOr die 
Scitaumstoff zuschni tte gescliaffen, was der Steifigkeit, 
der FormbestSndlgkeit sowie der Entlastung der UmhQI lungs- 
iO folie zugute kotnmt. Durch die EI nstOck! gkei t der Rahmen-* 
ausstelfung und Insbesondere durch deren AusbMdung als 
Kunststof f spri tzguBtell wird die kostenmSBige Belastung 
in durchaus vertretbaren Grenzen gehalten. 

15 Eine bevorzugte Wei terbl idung der Erfindung sieht einen 
einstCcklg und mater laiei nhei tl i ch mit den Kunststoff- 
Spri tzguB-Formtei 1 ausgebl Ideten Spiegelaufnahmerahmen vor, 
der gegenOber der Strebe in der Ebene versetzt sein und 
«in angeformtes Auflager fDr den Spiegel aufweisen kann, 

20 welches aus einem umlaufenden Falz oder aus den Spiegel 
rQckseitlg abstQtzenden Nocken besteht. Auf diese Weise 
trlgt die Umhullungsfol ie nicht mehr wie bisher den Spiegel- 
aufnahmerahmen nebst Spiegel, sondern dieser 1st nunmehr 
Starr mit dem Drahtrahmen verbunden und wird daher auch von 

25 dtesem getragen. 

Eine weitere bevorzugte Ausgestal tung der Erfindung ist 
gekennnzei chnet durch einen mit dem Spiegelaufnahmerahmen 
verbundenen Zusatzrahmen , der auf der Sichtseite des 

30 Splegels, dessen umlaufenden Randbereich bedeckend, aufliegt 
und aus hochf requenzschwel Bbarem Material besteht. Diese 
MaBnahme Ist Insofern von wesentlfcher Bedeutung, als sie 
es ermBgllcht, die UmhOl lungsfol I e , die im Bereich des 
Splegels einen f esnterart I gen Querschnltt aufwelst, unmlttel- 

35 bar auf den Zusatzrahmen auf zuschwel Ben . Damlt aber kann 
das Kunststof f-Sprl tzguB-Forratel 1 mit Spiegelaufnahmerahmen 
aus einem Material hergestellt werden, welches, da es nicht 
hochf requenzschwelBbar oder durch Ultraschall oder durch 
Schmelzen schwelBbar sein muB, besonders preiswert 1st und 
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ein geringes speziflsches Gewicht aufwelst. Be i spi e 1 swel se 
kann das Kunststof f-Spr i tzguB-Formtei 1 init Spiegelaufnahme- 
rahmen aus Polypropylen und der Zusatzrahmen aus elnem 
Poylcarbonat bestehen, wobel sich Polypropylen durch 
besondere KostengDnstigkei t und das wesentllch teurere 
Polycarbonat durch Hochf requenzschwei Bbarkel t auszelchnet. 
Dabei ist es noch mSglich, an den Zusatzrahmen Ober ein 
Filmscharnier einstOckig eine Spiegelabdeckklappe anzu" 
formen. 

Der Zusatzrahmen kann berei chswe! se durch Umspritzen in 
"denT S^l ege l auf hahm^^^ gebet te t^^e r a I terna^t I v ^uTl;h 

ineinanderrastbare K) ipselemente mit dlesem verbunden seln. 

Eine weitere bevorzugte Ausgestal tung der Erfindung sieht 
vor, daB das Kunststof f-Sprt tzguB-Formtei 1 einstOckig und 
materialeinhei t1 ich mlt einen LagergehSuse ausgebildet ist, 
welches in einem Eckbereich des Drahtrahmens befestlgt ist 
und zur Lagerung einer Sonnenblendenachse dient. Dabel 
weist das LagergehSuse zweckmaBI gerwei se eine durch 
Umspritzen e i ngel agerte , die Sonnenblendenachse radial 
beauf schlagende Feder auf. Weiterhln kann in vc^rtei lhaf ter 
Weise das Kunststof f-Spri tzguB-Formtei 1 auch noch cln- 
stQckig und materiaieinheit) ich mit einer Gegenlagerachse 
ausgebildet sein. 

Das Kunststoff-Spri tzguB-Formtei 1 dient damit nicht nur 
zur Verbindung der Rahmenschenkel und zur sinnvollen 
AbstQtzung der Schaumstoffzuschni tte, sondern es vereinigt 
alle die Elemente des SonnenblendenkSrpers , die blsher 
separat gefertigt, auf Lager gehalten und montiert werden 
muBten, zu einem einstOckigen BaukSrper. 

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung kSnnen die Enden 
der LSngsstrebe und di^e der Querstreben sowie das Lager- 
gehSuse und die Gegenlagerachse unraittelbar an dem Draht- 
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Rahmen angesprltzt sein, wobei die entsprechenden ftahinen- 
berelche des Drahtrahmens vortel lhafterweise vollstSndlg 
im Kunststof fmaterlal elngelagert sind. Es 1st aber auch 
mSglich, das Kunststof f-Spr I tzguB-Formtel 1 mit den ange- 
5 spritzten Elementen separat zu fertigen und durch efne 
K1 Ipsverbindung an dem Drahtrahroen festzulegen. 

Das zur Herstellung der Sonnenblende erf i ndungsgemSB vor- 
gesehene Verfahren fst In den AnsprOchen 1<> und 15 ange- 
10 geben. 

E rrr"Aus"f D firu hgs b e rs|> le l^e r E r f I nH ung W 1 n a cli f d 1 gend 
anhand der Zelchnung nSher erlSutert. Es zeigen 

Fig. 1 eine Draufsicht auf eine ml t einer Ausstelfung 
15 versehene VerstSrkungsef niage fOr den Sonnen- 

blendenkSrper einer Sonnenblende, 
Fig. 2 einen Schnitt etwa folgend der LInie A - A 
nach Fig. 1 , 

Fig, 3 einen Schnitt etwa folgend der Linle B - B 
20 nach Fig. 1 , 

Fig. k eine gegenOber Fig. 1 abgewandelte Djaufsicht 
auf eine mit einer Ausstelfung versehene 
Verstei fungseiniage fOr den SonnenblendenicSrper 
einer Sonnenblende 
25 und 

Fig. 5 einen Schnitt etwa folgend der LInie C - C 

nach Fig. k, wobei die VerstSrkungseinlage mit 
der sie einbettenden Polsterung und der diese 
umgebenden HQIIfoIie dargestellt ist. 

30 

Fig. 1 zeigt eine fOr den Sonnenfal endenkSrper einer Fahr- 
zeugsonnenbiende bestimmte VerstSrkungseinlage, die aus ei- 
nem in einer Ebene zu einem etwa rechteckigen Rahmen 1 
gebogenen Drahtabschni tt besteht. 
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Innerhalb der RahmenSf f nung 1st ein Kunststoff-Spri tzguB- 
Forwtell 2 angeordnet, das aus elner LSngsstrebe 3 und 
aus mehreren, materialeinhei tl i ch und einstOckig mit diesef 
ausgeblldeten Querstreben *» besteht. Bel der Herstellung 
5 der VerstSrlcungselnlage wtrd zweckmSBIgerweise so verfahren, 
da6 der Rahmen 1 in das Formnest einer Spr I tzguBform eln- 
gelegt und sodann die Strebe 2 bzw. die LSngsstrebe 3 und 
die Querstreben h spri tzgegossen werden, derart, daB ile 
an ihren frelen Enden die entsprechenden Drahtabschnl tte 
10 aufnehmende Hsen 5 (slehe Fig. 2) bllden. 

DTe^Lang^sti^be 3 und^ie QueT^trrbe^ 

rechtecklges QuerschnI ttsprof I I (siehe Fig. 3) auf , wo- 
durch ober- und unterseltige Auf lagef ISchen 6 fOr die auf 
15 der Verstei fungsei niage zur Auflage kommenden Schaumstoff- 
zuschnltte gebMdet sind. 

i>as Kunststoff-Spri tzguB-Formteil ist in Fig. 1 zeiclinungs- 
linksseitig einstGcklg und materlalei nhel tl I cii nit elnem 

20 LagergehSuse 7 und zelchnungsrechtssel tig ebenfalls ein- 
stOckig und materialeinhei tl ich mit einer GegenlagerachSe 8 
ausgebildet. Das LagergehSuse 7 dient zur Lagerung einer 
nlcht gezeigten Sonnenblendenaclise , wShrend die Gegenlager- 
achse in der montierten Lage der Sonnenblende von einem 

25 GegenlagergehSuse (nlcht gezeigt) auf genorooien wl rd . Der 

SonnenblendenkBrper ist sodann urn die Achse 9 verschwenkbar 
gelagert. 

Das LagergehSuse 7 1st ebenso wle die Gegeniagerachse 8 und 
30 die Streben 3, k unmittelbar an den Rahmen 1 angespritzt. 
Vorzugsweise sind dabel die Endberelche 10 des Rahnens 1 In 
LagergehSuse 7 eingelagert. EIne Besonderheit der Erflndung 
besteht noch darin, daB das LagergehSuse 7 nicht nur Teil- 
bereiche des Rahmens 1, sondern auch eine Homentenf eder 11 
35 durch Umspritzen elnlagert. 
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Fig. li zeJgt elne gegenQber der vorbeschriebenen vervoll- 
kommnete VerstSrkungsel niage tnsofernr als das Kunststoff- 
Spri tzguB-Formteil 2 hier zusStzIlch mit elnem Sptegelauf- 
nahmerahmen 12 eInstQcklg und mater i alel nhei t1 i ch ausge- 
5 bMdet tst, der Im etwa mittleren Rahmenberel ch sngeordnet 
ist. Im nbrlgen entspricht das AusfQhrungsbelsptel 1m 
wesentllchen dem nach Fig. 1 bis 3 und weist derngemSB fQr 
Qberel nstlmmende Telle auch Obereinstimmende Bezugszei chen 
auf . 

10 

Die Ausblldung des Splegelauf nahmerahmens 12 Ist besonders 

jeut ] j ph - l n F I g r 5 da rges^te l lt-.-Es -I s t-^ fr 

Splegelaufnahmerahmen 12 gegenQber den Streben in der Ebene 
versetzt Ist und sich nahe an der AuBenf1§che des Sonnen- 

15 blendenkBrpers 13 beflndet.An dem Splegelaufnahmerahmen 12 
Ist ein Auflager fUr den Spiegel 14 angeformt, welches aus 
einem umlaufenden Falz oder, wie dargestellt, aus den 
Spiegel 14 rflckseitlg abstatzenden Nocken 15 besteht. 

20 Fig. 5 zeigt eine weltere Besonderhelt Insofern, als der 
Splegelaufnahmerahmen 12 mIt einem den umlaufenden Rand- 
bereich des Splegels 14 Obergrel fenden Zusatzrahmen 16 aus- 
gerustet Ist. Der Zusatzrahmen 16 kann mit dem Splegelauf- 
nahmerahmen 12 verkllpst oder - wIe dargestellt - berelchs- 

25 welse im Splegelaufnahmerahmen 12 durch Umsprltzen einge- 
bettet sein, wobel Qffnungen 17 Im Zusatzrahmen 16 fOr elne 
besonders gute Verankerung sorgen. Der Zusatzrahmen 16, 
dessen Rahmenschenkel ein einfaches rechteckiges Quer- 
schni ttsprof i 1 besitzen, besteht aus einem hochf requenz- 

30 schwelBbaren Material, wodurch zum einen erraSglicht wird, 
das Kunststof f-Spri tzguB-Formtell mit alien Bestandtei len 
aus einem bllligen thermo- oder duroplasti schen Material 
herzustellen und zum andern ermSglicht wIrd, die UrnhQIIungs- 
folle 17', mit der das auf der Strebe aufllegende Polster- 

35 material 18 ummantelt ist, anzuschwelBen. Im allgemeinen 
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dOrfte dabel eine die SplegelSf fnung 19 umgebende SchwelB- 
naht 2o genOgen, obglelch es natOrllch auch mSgllch ist, 
eine zwelte SchweiBnaht 21 vorzusehen. 

5 Bei der Herstellung der Sonnenblende wird zunSchst ein 
Orahtabschnl tt In einer Ebene zu elnera etwa rechtecklgen 
Rahmen 1 gebogen. DIeser Drahtrahmen wIrd dann In das Forra- 
nest einer Kuns ts tof f spr 1 tzguBmasch i ne (nicht gezelgt) 
eingelegt, wobel das Formnest Ausnehmungen fDr die Blldung 

10 des Kunststof f-SprI tzguB-Formtells 2 und ggf. des Lager- 
gehSuses 7i der Gegenlagerachse 8 und des Spiegelaufnahme- 

rahfflens--l-2-au f we ! s t— We i te rh l n-w l rd 

die Homentenfeder 11, der Spiegel 14 und der Zusatzrahmen 
16 eingelegt und durch entsprechende Einrlchtungen gehalten. 

15 Nachdem das Formnest geschlossen worden ist, wird um die 
darin beflndlichen Rahmenbereiclie und EInlegeteiie herum 
das Kunststof f-SprI tzguB-Formtei 1 2 rait LSngsstrebe 3, 
(iuerstreben k, LagergehSuse 7» Gegenlagerachse 8 und 
Sp I ege 1 aufnahme rahmen 12 sprl tzgegossen. Die so gebtldete 

20 EInhelt wird mit S chauras tof f auf 1 agen vorzugswelse unter 
Zwischenf Qgung eines Klebers versehen und anschlleBend mit 
einer HOIIfoIie ummantelt. 



25 
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H I005/6 
Patentansprflche 

I. Sonnenbtende, insbesondere fOr Fahrzeuge, deren Sonnen- 
b1endenk5rper (13) eine darin eingebettete VerstSrkungs- 
5 einlage aufweist, die aus einem zu elnem etwa recht- 

eckigen Rahmen (1) gebogenen Hetalldraht und zumindest 
einer Rahmenausstel fung besteht, dadurch gekennzei chnet , 
da6 die Rahmenausstel fung ein eInstOcklg ausgeblldetes 

Kunststoff-S prl t zguB-Fo rmte l I (2) ist, welches elne 

10 mit den Enden an den kurzen Schenkein des Rahmens (1) 
angeordnete LSngsstrebe (3) und nehrere mIt den Enden 
an den langen Schenkein des Rahmens (1) angeordnete 
(luerstreben (4) umfaBt. 

IS 2. Sonnenblende nach Anspruch 1, dadurch gekennzei chnet » 
daB die Enden der LSngsstrebe (3) und die Enden der 
Querstreben (4) unmittelbar an dem Rahmen (1) ange-> 
sprltzt slnd. 

20 3. Sonnenblende nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Kunststof f-Spri tzguB-Formtef 1 (2) mit einer 
oberen und einer unteren parallel zur Rahmenebene 
ausgeri chteten, im wesentlichen ebenen Auf lagef ISche (6) 
ausgeblldet ist. 

25 

k. Sonnenblende nach einem Oder mehreren der AnsprQche 1 
bis 3f dadurch gekennzei chnet, daB das Kunststoff* 
Spri tzguB-Formtei 1 (2) einstOckig und materialeinhei t- 
lich mit einem Spiegeiaufnahmerahmen (12) ausgeblldet 
30 ist. 
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5. Sonnenblende nach Anspruch k, dadurch gekennzei chnet , 
daB der Spiegelauf nahmerahmen (12) eine gegenOber den 
Streben (3 und <i) In der Ebene versetzte Anordnung 
aufwelst. 

6. Sonnenblende nach Anspruch k oder 5* dadurch gekenn- 
zetchnet, daB am Spl egel auf nahmerahmen (12) ein Auflager 
fDr den Spiegel angeformt 1st, welches aus einem 
umlaufenden Falz oder aus den Spiegel (14) rOckseitig 
abstOtzenden Nocken (15) besteht. 

7 . Sonnenb l ende nach e l new ode r mehre f en de f An sp r 0 che 
h bis 6, dadurch gekennzei chnet , daB der Spiegelauf- 
nahmerahmen (12) mit einem Zusatzrahmen (16) verbunden 
ist, der auf der SIchtseite des Splegels (^h) , dessen 
umlaufenden Randbfereich bedeekend, aufllegt und aus 
hochf requenzschwelBbarem Material besteht. 

8. Sonnenblende nach Anspruch 7, dadurch gekennzei chnet , 
daB der Zusatzrahmen (16) berei chswel se durch Umspritzen 
in dem Spiegetauf nahmerahmen (12) eingebettet Ist. 

9. Sonnenblende nach Anspruch 7« dadurch gekennzei chnet, 
daB der Zusatzrahmen (16) durch i nei nanderrastbare 

K1 ipselemente mit dem Spi egel auf nahmerahmen (12) 
' verbunden ist. 

10. Sonnenblende nach einem der AnsprOche 7 bis 9, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Zusatzrahmen (l6) Qber ein 
Filmscharnier einstQckig mit einer Spiegelabdeckkl appe 
ausgeblldet ist. 

11. Sonnenblende nach einem oder mehreren der AnsprQche 

1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB das Kunststoff- 
Sprl tzguB-Formtei 1 {2) einstQckig und materialelnheit- 
lich mit einem LagergehSuse (7) > welches in einem 
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Eckbereich des zu elnem rechtecklgen Rahinen (1) 
gebogenen Drahtes befestigt 1st und zur Lagerung 
elner Sonnenb J endenachse dient, ausgebMdet 1st. 

12. Sonnenblende nach Anspruch 11, dadurch gekennzel chnet , 
da8 das LagergehSuse (7) eine durch Umsprltzen etn- 
gelagerte, die Sonnenblendenachse radial beaufschlagende 
Feder (11) aufweist. 

13. Sonnenblende nach elnem oder mehreren der AnsprQche 
l^J)ljs^ 12 , d[adurch gekennz etch ne t, d aS das Kunsts^of^f^- 

Sprl tzguB-Formtell (2) einstOckig und materialelnhel t- 
llch nilt elner Gegenlagerachse (8) ausgeblldet 1st 
und daB in der Gegenlagerachse (8) ein Drahtabschni tt 
des Rahmens (1) eingelagert ist. 

^k. Verfahren zum Herstellen elner Sonnenblende nach einen 
Oder mehreren der AnsprOche 1 bis 13 > gekennzel chnet 
durch die Arbei tsschrl tte: 

a) ein Drahtabschni tt wird In elner Ebene zu elnem 
etwa rechtecklgen Rahmen gebogen, 

b) der Rahmen wl rd In eIne Spr I tzguBmasch I ne einge- 
legt, wobel Tellberelche desselben Innerhalb des 
Formnestes berUhrungsf rei zu llegen kommen, 

c) die jeweils parallel zuelnander verlaufenden 
Rahmenschenkel werden miteinander verbunden, wozu 
innerhalb des Formnestes und um die berOhrungsf re I 
darin llegenden Tellberelche des Rahmens herum ein 
Kunststoff-SprltzguB-Formtell mit elner Lingsstrebe 
und mehreren Querstreben spri tzgegossen wird. 

15. Verfahren zum Herstellen elner Sonnenblende nach elnem 
Oder mehreren der AnsprGche 1 bis 13, dadurch gekenn- 
zel chnet, daB ein Drahtabschni tt in elner Ebene zu 
einem etwa rechtecklgen Rahmen gebogen und Innerhalb 
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der RahraenSffnung ein Kgnststof fkSrper , der Tell- 
berelche des Rahmens bzw. der Rahmenschenkel umschUeBt, 
sprt tzgegossen wfrd, wobel In einem SchuB eln L3ngs- 
steg, der mit Querstreben versehen 1st, ein Lager- 
gehSuse, etne Gegenlagerachse und ein Splegelaufnahme- 
rahmen spri tzgegossen wird. 



